Anlaae zur Herstelluna von Kabeln 



Die Erfinduna betrifft eine Anlaae zur Herstelluna von Kabeln. 
bestehend aus einer Extrusionsvorrichtung mit einem Oder meh- 
reren Extrudern und einem von dem oder den Leitern des Ka- 
bels durchlaufenen Querspritzkopf, hinter dem eine Induktions- 
erhitzungsvorrichtung angeordnet ist, wobei dem Querspritz- 
kopf und der ihm nachgeschalteten Induktionserhitzungsvorrich- 
tung ein Rohr fur die Vernetzung bzw. Vulkanisation der extru- 
dierten Mantel schicht nachgeschaltet ist, das aus mehrern Rohr- 
stticken zusammengebaut ist, von denen das dem Querspritz- 
kopf nachste Rohrstuck ein Zugang zum Querspritzkopf ermog- 
lichendes Teleskoprohr ist, 

Hierbei besteht die Seele des Kabels aus einem oder mehreren 
Kupferdrahten, die von Isolier- und/oder Halbleiterschichten um- 
geben sind, die von dem oder den Extrudern dem Spritzkopf zu- 
gefuhrt sind und im Spritzkopf Zu der Oder den die Leiter um- 
mantelnden Isolierschichten ausgeformt sind. 

Eine derartige Anlage ist durch verschiedene Vorbenutzungen 
bekannt geworden. In dem dem Spritzkopf nachgeschalteten 
Vulkanisationsrohr muB das den Spritzkopf verlassende, frisch 
hergestellte Kabel uber eine bestimmte Zeit auf einer uber der 
Vulkanisationstemperatur der extrudierten Schichten liegenden 
Temperatur gehalten werden. Das erfolgt von auBen her durch 
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Strahlung und durch das im Vulkanlsationsrohr befindliche heis- 
se, meist gasformige Medium. Das Vulkanisationsrohr kann ein 
nach Art einer in horizontaler Richtung sich erstreckenden 
Kettenlinie durchhangendes Rohr sein, es kann auch ein vertikal 
aufgestelltes Rohr, eventuell mit einer Umlenkstelle um 180°, 
sein. 

Mit der Induktionserhitzung wird die Seele des Kabels auf eine 
Temperatur uber der Vulkanisationstemperatur erhitzt, so daB 
die fur die Vulkanisation bendtigte Warme auch von innen her in 
die Isolierschichten eingetragen wird. Diese durch Induktion 
eingetragene Warme verkurzt somit die Zeit, welche fur das 
Durchwarmen des gesamten Querschnitts des Kabels auf die 
Vulkanisationstemperatur ben6t»gt wird und verkurzt damit auch 
die Baulange des Vulkanisationsrohres. Jede mdgliche 
Verkurzung des Vulkanisationsrohres erhoht die Wirtschaftlich- 
keit der Kabelherstellungsanlage, erniedrigt die Investitionskos- 
ten nicht nur der Anlage, sondern auch der Maschinenhalle und 
vereinfacht deren Betrieb. 

Die Erfindung vermeidet die Nachteile des Standes der Technik. 
Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Wirtschaft- 
lichkeit einer Kabelherstellungsanlage durch MaBnahmen zu 
erhohen, die eine kurzere Baulange erbringen, eine schnellere 
Durchwarmung der Isolierschichten zum Zwecke der Vulkanisa- 
tion Oder "der Vernetzung und einen einfacheren Betrieb der An- 
lage ermdglichen und daruber hinaus den Zutritt des Maschinerv 
fuhrers zum Spritzkopf bei einem Werkzeugwechsel und bei 
Reinigungsarbeiten erleichtern. 

Die Erfindung besteht darin, daB die dem Querspritzkopf nach- 
geschaltete Induktionserhitzungsvorrichtung in Oder an das be- 
wegliche Rohr des Teleskoprohres fest ein- Oder angebaut ist 
und zusammen mit diesem Rohr bewegbar ist, wobei das be- 
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wegliche Rohr des Teleskoprohres mitsamt der eingebauten In- 
duktionserhitzungsanlage in das unbewegliche Rohr des Teles- 
koprohres hinein Oder uberschiebbar ist. 

Diese Anordnung erbringt den Vorteil einer kurzeren Baumdg- 
lichkeit fiir das Vulkanisationsrohr und eines verbesserten Zu- 
ganges zum Spritzkopf fur Reinigungs-, Wartungs- und Werk- 
zeugtauscharbeiten. Denn die Induktionserhitzung der Kabel- 
seele beginnt unmittelbar hinter dem Spritzkopf des Extruders. 
Daruber hinaus wird bei einem in das feststehende Rohr ein- 
schiebbaren Rohr der Vorteil erzielt, daB die spritzkopf seitige 
Lagerung des Vulkanisationsrohres bereits an einem Ort erfol- 
gen kann, an dem sich das bewegliche Rohr im feststehenden 
Rohr des Teleskoprohres befindet. Der Ort der Lagerung rtickt 
damit naher an den Spritzkopf heran, ohne den fur die Wartung 
benotigten Raum am Spritzkopf zu verkleinern. 

Dabei ist es vorteilhaft, daB die Induktionserhitzungsvorrichtung 
die gesamte Lange des beweglichen Rohres einnimmt, weil da- 
durch die Leitererhitzung gleichmaBiger und wirkungsvoller 
durchgefuhrt werden kann. 

Die Induktionserhitzungsvorrichtung dient der Erwarmung der 
metallischen Leiter im Kabel, so daB das Kabel nicht nur durch 
von auBen auf das Kabel einwirkende Warmequellen, sondern 
auch von innen durch die Erwarmung der Leiter, die dann ihre 
Warme nach auBen in die Kabelummantelung abgeben, erwarmt 
und erhitzt wird. 

Urn die energetischen Verluste der Induktionsheizung moglichst 
gering zu halten, ist es vorteilhaft, wenn das bewegliche Rohr 
des Teleskoprohres aus einem elektrisch nicht Oder mdglichst 
schlecht leitendem Material gefertgt ist, das aber hitzebestandig 
und druckfest ist. 
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Dabei ist es praktisch, wenn das bewegliche Rohr des Teles- 
koprohres aus einem Kohlefaserverbundstoff gefertigt ist. 

Bei einer erfindungsgemaBen Anlage, bei der das bewegliche 
Rohr des Teleskoprohres, in das Oder auf das die Induktions- 
erhitzungsvorrichtung eingebaut ist, hat dieses einen AuBen- 
durchmesser aufzuweisen, welcher kleiner als der Innendurch- 
messer des feststehenden Rohres ist. 

Hingegen hat bei einer Anlage, bei der das bewegliche Rohr des 
Teleskoprohres, auf dessen AuBenflache Oder in das die Indukti- 
onserhitzungsvorrichtung auf- Oder eingebaut ist, einen Innen- 
durchmesser aufzuweisen, welcher grdBerer als der AuBen- 
durchmesser des feststehenden Rohres ist. 

Diese erfindungsgemaBe Anlage kann weiter dadurch optimiert 
werden, daB mindestens ein Rohrstuck an bellebiger Stelle des 
feststehenden Rohres aus einem elektrisch nicht oder moglichst 
schlecht leitendem Material gefertgt ist, das aber hitzebestandig 
ist, und von einer Induktionserhitzungsanlage umgeben ist. 

Auch hier dient die Induktionserhitzungsvorrichtung der Erwar- 
mung der metallischen Letter im Kabel, so daB das Kabel nicht 
nur durch von auBen auf das Kabel einwirkende Warmequellen, 
sondern auch von innen durch die Erwarmung der Leiter, die 
dann ihre Warme nach auBen in die Kabelummantelung abge- 
ben, erwarmt und erhitzt wird. 

Diese zusatzliche Induktionserhitzungsvorrichtung kann an belie- 
biger Stelle des langen feststehenden Rohres eingebaut sein, 
wo eben eine erneute Erhitzung der Kabelseele notwendig oder 
vorteilhaft ist. So kann sie auch an einer Stelle eingebaut sein, 
wo der extrudierte Kabelmantel bereits von auBen gekuhlt wird. 
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Dann erzielt man eine Warmebewegung von der innen im Kabel 
liegenden Kabelseele nach auBen. Diese Warmebewegung kann 
fur eine vollstandige Vernetzung bzw. Vulkanisation des Kabel- 
mantels von Bedeutung sein, ebenso fur eine schnellere Vernet- 
zung bzw. Vulkanisation des Kabelmantels und somit auch fur 
eine Verkurzung der gesamten Anlage. 

Dadurch laBt sich der Leiter im Inneren des Kabel stranges, der 
auf seinem Weg bis zu dieser Stelle Warme verloren hat, wah- 
rend das ihn umgebende isolierende Extrudat an Festigkeit 
durch Vulkanisation bzw. Vernetzung gewonnen hat, noch einmal 
nacherhitzen, wobei die Nacherhitzungstemperatur hoher als die 
vorher eingeleiteten Temperaturen sein kann, da schon eine Teil- 
vulkanisationn bzw. Teilvernetzung stattgefunden, so daB das 
Extrudat an dieser Stelle schon nicht mehr so empfindlich gegen 
durch die Schwerkraft verursachten Verformungen ist. Diese hier 
an dieser Stelle vorgenommene Nacherhitzung fordert und be- 
schleunigt die Vulkanisation bzw. Vernetzung betrachtlich. 

Fur den Verfahrensablauf kann es sehr forderlich sein, wenn 
dem Querspritzkopf eine Induktionserhitzungsvorrichtung vorge- 
schaltet ist, die vorzugsweise auf einen Temperaturwert einge- 
stellt ist, der unter der Vulkanisationstemperatur liegt, wahrend 
die dem Querspritzkopf nachgeschaltete Induktionserhitzungs- 
vorrichtung fur die Erhitzung auf einen Temperaturwert einge- 
stellt ist,,der tiber der Vulkanisationstemperatur liegt. 

Auch diese Induktionserhitzungsanlage dient der Erwarmung der 
metallischen Leiter im Kabel, so daB das Kabel nicht nur durch 
von auBen auf das Kabel einwirkende Warmequellen, sondern 
auch von innen durch die Erwarmung der Leiter, die dann ihre 
Warme nach auBen in die aufextrudierte Kabelummantelung ab- 
geben, erwarmt und erhitzt wird. 
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So wirken die Induktionsvorrichtungen vor und unmittelbar hinter 
dem Spritzkopf, und diese mit dem verschiebbaren Teil des 
Teleskoprohres integriert, zu dem technischen Erfog einer Ver- 
kOrzung des Vulkanisationsrohres zusammen. 

Die dem Spritzkopf vorgeschaltete Induktionserhitzungsvorrich- 
tung bringt bereits Warms in die Kabelseele, bevor diese den 
Spritzkopf und das Vulkanisationsrohr Oberhaupt erreicht. Das 
im Spritzkopf die Kabelseele ummantelnde extrudierte Isolierma- 
terial, das sich zum Zeitpunkt der Extrusion auf einer Tempera- 
tur kurz unterhalb der Vulkanisationstemperatur befindet, wird 
somit durch eine niedrigere Temperatur der Kabelseele nicht ab- 
gekOhlt, sondern verbleibt auf seiner Temperatur. Unmittelbar 
hinter dem Spritzkopf wird aber durch die zweite Induktionser- 
hitzungsvorrichtung.das das die Kabelseele ummantelnde Extru- 
dat von innen her durch die in die Kabelseele eingetragene In- 
duktionswarme stark erhitzt, so daS eine sich Ober den Kabel- 
querschnitt gleichmaSig erstreckende Vulkanisation sehr fruh- 
zeitig einsetzt, weil sich die zweite Induktionserhitzungsvorrrich- 
tung unmittelbar hinter dem Spritzkopf befindet. Diese ortliche 
Lage der zweiten Induktionserhitzungsanlage ist fur eine kurze 
Bauform des Vulkanisationsrohres wichtig. 

Bei einer Anlage, bei der das beweglichem RohrstOck in das 
unverschiebbare RohrstOck eihschiebbar ist, kann das das 
unverschiebbare RohrstOck des Teleskoprohres halternde Lager 
am oberen Ende des unverschiebaren Rohrstuckes angeordnet 
sein. 

Hingegen ist bei einer Anlage, bei der das bewegliche Rohr- 
stOck auf das unverschiebbare RohrstOck aufschiebbar ist, das 
unverschiebbare RohrstOck des Teleskoprohres an einem Ort, 
zu lagern, der von dem aufschiebbarem beweglichen RohrstOck 
in aufgeschobenem Zustand nicht Oberdeckt ist. 
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Weiterhin ist es aus baulichen GrCinden vortelhaft, da8 an dem 
beweglichen Rohrteil ein Stacker angebracht ist, welcher in am 
Spritzkopf befestigte Kontakte greift, wenn der bewegliche 
Rohrteil an den Spritzkopf herangeschoben ist. 



Das Wesen der Erfindung ist anhand eines in der Zeichnung 
schematisch dargestellten Ausfuhrungsbeispieles naher erlau- 
tert. Es zeigen: 

Fig.1 die Gesamtanlage 

Fig 2 den Kopf einer Anlage mit in das feststehende Rohr ein- 
schiebbarem Teleskoprohr und einer im Inneren des Tele- 
skoprohres angeordneten Induktionsvorrichtung im Be- 
triebszustand. 

Fig 3 den Kopf der Anlage der Fig.2 im Wartungszustand. 

Fig 4 den Kopf einer Anlage mit in das feststehende Rohr ein- 
schiebbarem Teleskoprohr und einer auBen an dem 
Teleskoprohr angeordneten Induktionsvorrichtung im 
Betriebszustand. 

Fig 5 den Kopf der Anlage der Fig.4 im Wartungszustand. 

Fig 6 den Kopf einer Anlage mit auf das feststehende Rohr auf- 
schiebbarem Teleskoprohr und einer auBen an dem Tele- 
skoprohr angeordneten Induktionsvorrichtung im Be- 
triebszustand. 

Fig 7 den Kopf der Anlage der Fig.4 im Wartungszustand. 

Die Anlage zur Herstellung von Kabeln weist eine Abwickeltrom- 
mel 11 auf, von der die Kabelseele 1 abgewickelt wird, uber eine 
Kabelvorschubeinheit 12 und diverse andere andere Bearbei- 
tungsvorrichtungen dann nach Passieren einer vorgeschalteten 
Induktionserhitzungsvorrichtung 4 zur Vorerwarmung der Kabel- 
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seele einem Querspritzkopf 2 zugefCihrt wird, in den nicht darge- 
stellte Extruder Isolations- und Halbleitermaterial hineinextrudie- 
ren, welches in dem Querspritzkopf 2 zu einer Ummantelung der 
Kabelseele 1 ausgeformt wird. Das auf diese Weise im Quer- 
spritzkopf 2 geformte Kabel muB nun einer Vulkanisation seiner 
im Querspritzkopf 2 aufgebrachten Isolier- und Halbleiterschich- 
ten unterzogen werden. Diese Vulkanisation erfolgt in dem an 
den Querspritzkopf 2 anschliessenden Vulkanisationsrohr 3,6,7, 
welches mit einem heiBen gas- Oder dampffdrmigen Medium ge- 
fullt ist. Der dem Querspritzkopf nachstgelegene Tail des Vulka- 
nisationsrohres ist das verschiebbare Rohrteil 6, das in den un- 
verschiebbaren Rohrteil 3 des Teleskoprohres 3,6 einschiebbar 
(Fig. 2-5) oder auf den unverschiebbaren Rohrteil 3 des Teles- 
koprohres 3,6 einschiebbar (Fig. 6,7) aufschiebbar ist. Das gas- 
oder dampffdrmige Medium im Vulkanisationsrohr tragt von 
auBen her Warme in das die Kabelseele 1 umgebende Extrudat. 
Die Vulkanisation wird jedoch dadurch wesentlich beschleuhigt, 
daB auch die Kabelseele 1 durch Induktion so erwarmt wird, daB 
Warme von der innen im Kabel liegenden Kabelseele 1 nach 
auBen in das die Kabelseele 1 umgebende Extrudat eingefuhrt 
wird. So gelangt Warme von innen und von auBen in das Extru- 
dat, so daB sich die Temperatur im Querschnitt der Isolations- 
und Halbleiterschichten rasch vergleichmaBigt und uber die Vul- 
kanisationstemperatur steigt und auf dieser Temperatur gehal- 
ten wird. Die Einfuhrung dieser Induktionswarme in die Kabel- 
seele erfolgt durch zwei Induktionserhitzungsvorrichtungen: Die 
eine Induktionserhitzungsvorrichtung 4, die vom Generator 5 ge- 
speist ist, ist dem Quersprizkopf 2 vorgeschaltet und erhitzt die 
Kabelseele 1 bereits vor der Ummantelung auf eine Temperatur 
kurz unter der Vulkanisationstemperatur, die andere Induktions- 
erhitzungsvorrichtung 7, gespeist vom Generator 8, ist dem 
Querspritzkopf 2 nachgeschaltet und erhitzt die Kabelseele 1 auf 
eine Temperatur uber die Vulkanisationstemperatur, so daB von 
der Kabelseele 2 Warme in das Extrudat 6 wandert. Die nachge- 



Akte 1 540 



28.Februar2004 



Troester 



Seite 9 



schaltete Induktionserhitzungsvorrichtung 7 ist in dem ver- 
schiebbaren RohrstOck 6 des Teleskoprohres 3,6 unterge- 
bracht. 

Das verschiebbare Teleskoprohrstuck 6 ist in der AusfGhrung 
der Fig. 2 und 3 in das unbewegliche TeleskoprohrstOck 3 bei 
der DurchfOhrung von Wartungsarbeiten am Querspritzkopf 2 
einschiebbar. Die Induktionserhitzungsvorrichtung 7 ist hier in 
das Innere des beweglichen TeleskoprohrstOckes 6 eingebaut. 

Dem verschiebbaren Teleskoprohrstuck 6 ist eine Kontrollvor- 
richtung 9 vorgeschaltet und mit dem verschiebbaren Teleskop- 
rohrstuck 6 zusammen verschiebbar. Diese Kontrollvorrichtung 
9 dient der Prufung der Lage der Kabelseele 1 im ummantelnden 
Extrudat. 

In der AusfOhrungsform der Figuren 4 und 5 ist auBen auf das 
verschiebbare Teleskoprohrstuck 6 die Induktionserhitzungs- 
vorrichtung 16 test aufgebracht und die Einheit Teleskoprohr- 
stuck 6 / Induktionserhitzungsvorrichtung 16 ist in das unver- 
schiebbare Teleskoprohrstuck 3 einschiebbar. Das verschieb- 
bare Teleskoprohrstuck 6 ist in dieser AusfOhrungsform aus 
einem nichtleitenden Material wie Kohlefasern, Keramik, Kunst- 
stoff odgl. gefertigt. 

In der AusfOhrungsform der Figuren 6 und 7 ist auBen auf das 
verschiebbare Teleskoprohrstuck 15 die Induktionserhitzungs- 
vorrichtung 16 fest angebaut und die Einheit Teleskoprohrstuck 
15 / Induktionserhitzungsvorrichtung 16 ist Ober das unver- 
schiebbare Teleskoprohrstuck 3 uberschiebbar. Das verschieb- 
bare Teleskoprohrstuck 15 ist auch in dieser AusfOhrungsform 
aus einem nichtleitenden Material wie Kohlefasern, Keramik, 
Kunststoff odgl. gefertigt. 
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Das in der Praxis sehr lange Vulkahisationsrohr 3, das in der 
Zeichnung Fig. 1 gezeigt ist und von dem in den folgenden Fig. 
in der Zeichnung nur der vorderste Teil gezeigt ist, muB gelagert 
sein. Hierzu dient das Lager 10, welches den unbeweglichen Teil 
3 des Teleskoprohres 3,6 abstutzt. Durcn den Einbau der Induk- 
tionserhitzungsanlage 7 in den beweglichen Teil 6 des Teleskop- 
rohres 3,6 kann das Lager 10 erheblich dichter an den Quer- 
spritzkopf 2 herangeruckt werden als dieses beim Stand der 
Technik moglich war. 

In diesem in der Praxis sehr langen Vulkanisationsrohr 3 ist zu- 
sStzlich noch eine weitere Induktionserhitzungsanlage 13 einge- 
baut, die die Vulkanisationstemperatur aufrechterhalten und 
noch zu erhdhen vermag. Diese Induktionserhitzungsvorrichtung 
13 kann an beliebiger Stelle des langen feststehenden Rohres 
eingebaut sein, wo eben eine erneute Erhitzung der Kabelseele 
notwendig oder vorteilhaft ist. So kann sie auch an einer Stelle 
eingebaut sein, wo der extrudierte Kabelmantel bereits von 
auBen gekOhlt wird. Dann erzielt man eine Warmebewegung von 
der innen im Kabel liegenden Kabelseele nach auBen. Diese War- 
mebewegung kann fur eine vollstandige Vernetzung bzw. Vulka- 
nisation des Kabelmantels von Bedeutung sein, ebenso fur eine 
schnellere Vernetzung bzw. Vulkanisation des Kabelmantels und 
somit auch fur eine Verkurzung der gesamten Anlage. 

Wahrend die Zeichnung nur Beispiele eines nach Art eines im 
Wesentlichen horizontalen KettenHnie verlaufenden Vernetzungs- 
bzw. Vulkanisationsrohres zeigt, ist die Erfindung aber auch fur 
vertikal stehende Vernetzungs- bzw. Vulkanisationsrohre an- 
wendbar. 
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Liste der Bezugszeichen 

1 Kabelseele 

2 Querspritzkopf 

3 fester Teil des Teleskoprohres 

4 vorgeschaltete Induktionserhitzungsvorrichtung 

5 Generator 

6 verschiebbarer Teil des Teleskoprohres 

7 nachgeschaltete, in das verschiebbare Teleskop- 
rohr eingebaute Induktionserhitzungsanlage 

8 Generator 

9 Kontrollvorrichtung 

10 Lager 

1 1 Abwlckeltromrnel 

12 Kabel-Vorschubeinheit 

1 3 I nd uktionse rhitzung svo r richtung 

14 bewegliches uber das feststehende Rohr Ciber- 
schiebbares TeleskoprohrstOck 

15 Induktionserhitzungsvorrichtung, angebaut an das 
bewegliche uberschiebbare TeleskoprohrstOck 

16 Induktionserhitzungsvorrichtung, angebaut an das 
bewegliche einschiebbare TeleskoprohrstOck. 
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PATENTANSPROCHE 

1 . Anlage zur Herstellung von Kabeln, 

bestehend aus einer Extrusionsvorrichtung mit einem Oder 
mehreren Extrudern und einem von dem Oder den Leitern 
des Kabels durchlaufenen Querspritzkopf, 
hinter dem eine Induktionserhitzungsanlage angeordnet ist 
wobei dem Querspritzkopf und der ihm nachgeschalteten 
Induktionserhitzungsanlage ein Rohr fur die Vernetzung bzw. 
Vulkanisation der extrudierten Mantel schicht nachgeschaltet 
ist, das aus mehreren Rohrstucken zusammengebaut ist, 
von denen das dem Querspritzkopf nachste Rohrstuck ein 
Zugang zum Querspritzkopf ermdglichendes Teleskoprohr 
ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die dem Querspritzkopf (2) nachgeschaltete Induktions- 
erhitzungsanlage (7) in Oder an das bewegliche Rohr (6) 
des Teleskoprohres (3,6) fest ein- oder angebaut ist und 
zusammen mit diesem Rohr(6) bewegbar ist 
wobei das bewegliche Rohr (6) des Teleskoprohres (3,6) 
mitsamt der eingebauten Induktionserhitzungsanlage (7) in 
oder uber das unbewegliche Rohr (3) des Teleskoprohres 
(3,5) hineinoder uberschiebbar ist. 

2. Anlage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der feststehende Teil (6) des Teleskoprohres (3,6) ein 
nach Art einer Kettenlinie durchhangendes, im Wesentlichen 
horizontal verlaufendes Rohr ist. 

3. Anlage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

da3 die Induktionserhitzungsanlage sich uber die gesamte 
Lange des beweglichen Rohres erstreckt. 
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4. Anlage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das bewegliche Rohr (6) des Teleskoprohres (3,6) aus 
einem elektrisch nicht Oder mdglichst schlecht leitendem 
Material gefertgt ist, das druckfest und hitzebestandig ist. 

5. Anlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das bewegliche Rohr (6) des Teleskoprohres (3,6) aus 
einem Kohlefaserverbundstoff gefertigt ist. 

6. Anlage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das bewegliche Rohr (6) des Teleskoprohres (3,6), in 
das die Induktionserhitzungsvorrichtung (7) eingebaut ist 
Oder auf das die Induktionserhitzungsvorrichtung (7) auf- 
gebaut ist, einen AuBendurchmesser mitsamt der Indukti- 
onserhitzungsvorrichtung (7) aufweist, welcher kleiner als 
der Innendurchmesser des feststehenden Rohres (3) ist. 

7. Anlage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das bewegliche Rohr (6) des Teleskoprohres (3,6), auf 
dessen AuBenflache die Induktionserhitzungsanlage (7) auf- 
gebaut ist, einen Innendurchmesser aufweist, welcher gros- 
serer als der AuBendurchmesser des feststehenden Rohres 

(3) ist. 

8. Anlage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens ein Rohrstuck des feststehenden Rohres 
(3) an beliebiger Stelle des feststehenden Rohres (3) aus 
einem elektrisch nicht oder mdglichst schlecht leitendem 
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Material gefertgt ist, das aber druck- und hitzebestandig ist, 
gefertigt ist und von einer Induktionserhitzungsvorrichtung 
(13) umgeben ist. 

9. Anlage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB dem Querspritzkopf (2) eine Induktionserhitzungsvor- 
richtung (4) vorgeschaltet ist, 

daB die dem Querspritzkopf (2) vorgeschaltete Induktions- 
erhitzungsvorrichtung (4) vorzugsweise fur die Erhitzung auf 
einen Temperaturwert eingestellt ist, der unter der Vulkanisa- 
tionstemperatur liegt, wahrend die dem Querspritzkopf (2) 
nachgeschaltete Induktionserhitzungsanlage fur die Erhit- 
zung auf einen Temperaturwert eingestellt ist, der uber der 
Vulkanisationstemperatur liegt. 

1 0. Anlage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einer Anlage mit in das unverschiebbare Rohrstuck 
(3) einschiebbarem beweglichem Rohrstuck (6) das unver- 
schiebbare Rohrstuck (3) des Teleskoprohres (3,6) mit 
einem Lager (10) versehen ist, mit dem der obere Teil des 
gesamten Vulkanisationsrohres gelagert ist. 

1 1 . Anlage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einer Anlage mit auf das unverschiebbare Rohr- 
stuck (3) aufschiebbarem beweglichen Rohrstuck (14) das 
unverschiebbare Rohrstuck (3) des Teleskoprohres (3,6) 
an einem Ort, der von dem aufschiebbarem beweglichen 
Rohrstuck (14) in aufgeschobenem Zustand nicht uber- 
deckt ist, mit einem Lager (10) versehen ist, mit dem der 
obere Teil des gesamten Vulkanisationsrohres (3) gelagert 
ist. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Die Erfindung betrifft sine Anlage zur Herstellung von Kabeln, 
bestehend aus einer Extrusionsvorrichtung mit einem oder meh- 
reren Extrudern und einem von dem oder den Leitern des Ka- 
bels durchlaufenen Spritzkopf, hinter dem eine Induktionserbit- 
zungsvorrichtung angeordnet ist, wobei dem Spritzkopf und der 
ihm nachgeschalteten Induktionserhitzungsvorrichtung ein nach 
Art einer in horizontaler RJchtung sich erstreckenden Kettenlinie 
durchhangendes Vulkanisationsrohr nachgeschaltet 1st, das aus 
mehreren Rohrstucken zusammengebaut ist, von denen das 
dem Spritzkopf nachste Rohrstuck ein Zugang zum Spritzkopf 
ermoglichendes Teleskoprohr ist. Es ist die Aufgabe der Erfin- 
dung, die Wirtschaftlichkeit einer Kabelhersteilungsanlage durch 
MaBnahmen zu erhdhen, die eine friihere und schnellere Durch- 
warmung der im Spritzkopf aufgetragenen Isolierschichten und 
einen einfacheren Betrieb der Anlage ermdglichen und gleichzei- 
tig einen einfacheren und schnelleren Zutritt zum Spritzwerkzeug 
bei einer Reinigung des Spritzkopfes und bei Werkzeugwechsel 
ermdgiichen. Die Erfindung besteht darin, daB die dem Spritz- 
kopf nachgeschaltete Induktionserhitzungsvorrichtung in das 
bewegliche Rohr des Teleskoprohres fest eingebaut ist Oder auf 
dem beweglichen Rohr fest aufgebaut ist und zusammen mit 
diesem Rohr bewegbar ist, wobei das bewegliche Rohr des 
Teleskoprohres mitsamt der innen ein- oder auBen aufgebauten 
Induktionsefhitzungsvorrichtung in das unbewegliche Rohr des 
Teleskoprohres hineinschiebbar oder uber dieses Rohr uber- 
schiebbar ist. 
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